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@ Verfahren zunn Herstellen eines Indium-Zinn-Oxid-Fornnkorpers 

(St) Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines Indium- 
Zinn-Oxid-Formkorpers bereitgestellt, das durch folgende 
Schritte gekennzeichnet ist: 

a. Einfullen eines indium-Zinn-Oxid-Pulvers in eine erste 
flexible Form, wobei das Indium-Zlnn-Oxid-Pulver eine 
spezifische BET-Oberflache von maximal 3 m^/g bei einer 
mittleren PrimarteilchengrofSe im Bereich von 0,03 bis 1,0 
|jm aufweist und/oder das Indium-Zinn-Oxid-Pulver nach 
dem Kaltpressen bei einem Druck von 100 MPa eine Dich- 
te von mindestens 40% der theoretischen Dichte aufweist 
und/oder erhaltlich ist durch: 

Reaktion mindestens zweier Reaktionspartner in einem 
Plasmalichtbogen einer eine Einfulloffnung fur die Reak- 
tionspartner und eine AuslafSoffnung mit einer Gaszu- 
fuhrvorrichtung aufweisenden Plasmakammer zu einem 
Material, wobei als Reaktionspartner eine schmelzflussi- 
ge Indium-Zinn-Metall-Legierung und als zweiter Reakti- 
onspartner Sauerstoff verwendet werden und 
I Beaufschlagung des im Plasmalichtbogen reagierten Ma- 
terials an der AuslafSoffnung der Plasmakammer mit ei- 
' nem Gasstrom, insbesondere mit einer Geschwindigkeit 
zwischen 300 m/s und 500 m/s, der das Material mit einer 
Abkuhlrate im Bereich von 10^ K/s bis 10^ K/s, insbeson- 
dere im Bereich von 10^ K/s bis 10^ K/s, auf eine Tempera- 
tur zwischen +50° C und +400° C abkuhit, wobei ein Indi- 
um-Zinn-Mischkristallpulver gebildet wird; 

b. Kaltpressen des Indium-Zinn-Oxid-Pulvers bei einem 
Mindestdruck von 100 MPa; 
0. Eingeben des von der ersten Form befreiten ... 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Indium-Zinn-Oxid-Formkorpers (indium-tin- oxid = ITO) 
einen entsprechenden Formkorper und die Verwendung ei- 5 
nes solchen Formkorpers. 

WO 9731739 offenbart u. a. ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Paares Sputtertargets, wobei dieses beziiglich des 
Sputterabbrandes endformnahe vorgefomit wird durch Ver- 
dichten eines Metallpulvers zwischen zwei massiven Flatten 10 
unter heiBisostatischen PreBbedingungen. Die auf jeder 
Seite einer entsprechenden Vorrichtung liegenden Trenn- 
platten liegen paarweise aneinander, wobei diese durch eine 
keramische Trennschicht voneinander getrennt sind. Die ke- 
ramische Trennschicht verhindert das Diffusionsverschwei- 15 
Ben der entsprechenden Flatten aneinander. Bei diesem Ver- 
fahren wird das Pulver im wesentlichen einaxial trotz heiBi- 
sostatischen Fressens verdichtet. Ungunstig ist somit die 
nicht homogene Verdichtung des Indium-Zinn-Oxid-(rrO)- 
FreBlings. 20 

JP-OS-5170513 offenbart ein Verfahren zur Herstellung 
von hochdichten ITO's (Indium-Zinn-Oxiden), die unter 
Verwendung von Sauerstoff als Sinteratmosphare in einem 
Nickel- oder KupferhohlgefaB gesintert werden, wobei die 
innere Oberflache des HohlgefaBes mit Aluminiumoxid 25 
und/oder Bomitrid beschichtet ist. Nachteilig bei diesem 
Verfahren ist die beim isostatischen HeiBpressen auftretende 
Faltenbildung in der HohlgefaBwand durch eine starke 
Schrumpfung der Fulverschiittung. 

Unterschiedliche Ausdehnungskoefifizienten von ITO und 30 
Material der HohlgefaBwand fiihren zur RiBbildung und 
Verunreinigungsgefahr fiir das ITO. Dariiber hinaus ist ein 
festes Haften an der entsprechenden metallischen Wand zu 
beobachten; bei des fiihrt zur RiBbildung, so daB es nicht 
moglich ist, vorgegebene Abmessungen und Geometrien fur 35 
ITO's zuverlassig herzustellen. 

DE 29 39 634 C2 betrifft ein Verfahren zum Verdichten 
eines MetallguBteiles in der Hitze und unter isostatischem 
Druck (hot isostatic pressing = HEP), wobei das GuBteil mit 
der Oberflache verbundene UnregelmaBigkeiten aufweist, 40 
und man einen Uberzug auf eine Oberflache des GuBteiles 
aufbringt, um Oberflachenoffnungen zu uberbriicken, die 
mit den UnregelmaBigkeiten verbunden sind, und man da- 
nach zur Verdichtung das GuBteil einer Konibination aus ei- 
ner ausgewahlten Verarbeitungstemperatur und isostati- 45 
schem Druck unterwirft. Der Uberzug besteht aus einem 
Keramikmaterial, das bei einer Verglasungstemperatur, die 
geringer als die ausgewahlte Verarbeitungstemperatur der 
HIP- Verdichtung ist, einen nichtmetallischen amorphen, im 
wesentlichen gasundurchlassigen Keramikiiberzug ergibt. 50 
Der Uberzug verschmilzt somit beim heiBisostatischen Pres- 
sen. 

Der themiische Expansionskoeffizient ist im Temperatur- 
bereich von der Umgebungstemperatur bis zur ausgewahl- 
ten Verarbeitungstemperatur bei der Verdichtung an den 55 
thermischen Expansionskoefifizienten der GuBteiloberflache 
angepaBt. 

Der Uberzug bei der ausgewahlten Verarbeitungstempe- 
ratur bei der Verdichtung ist viskos, wobei die Bindung des 
Uberzuges an die GuBteiloberflache sich wahrend der HIP- 60 
Verdichtung abbaut. 

Die GuBteiloberflache und das Keramikmaterial werden 
bei der Verglasungstemperatur erwarmt und das Keramik- 
material zum Keramikiiberzug verglast, wobei sich eine ab- 
baubare Bindung an die GuBteiloberflache ergibt. 65 

AnschlieBend wird das iiberzogene GuBteil abgekiihlt und 
die iiberzogene GuBteiloberflache einer Kombination aus ei- 
ner ausgewahlten Verarbeitungstemperatur und isostati- 



schem Druck unterworfen, um den iiberzogenen Teil des 
GuBteils zu verdichten und die Bindung zwischen dem Ke- 
ramikiiberzug und der GuBteiloberflache abzubauen. 

SchHeBHch wird das GuBteil abgekiihlt und danach der 
Uberzug von der GuBteiloberflache entfemt. 

Dieses speziell fiir MetallguBteile entwickelte heiBisosta- 
tische PreBverfahren stellt ein auBerordentlich kompliziertes 
und somit Zeit- und kostenaufwendiges Verfahren dar, wo- 
bei dariiber hinaus der viskose Uberzug in pulvermetallur- 
gisch hergestellten KaltpreBlingen eindringen wiirde. 

Aus dem Vorgenannten ergibt sich das Problem, mit Hilfe 
eines neuartigen Verfahrens, eines neuartigen Formkorpers 
und einer Verwendung die oben genannten Nachteile zumin- 
dest teilweise zu beseitigen. Das sich ergebende Problem 
liegt insbesondere darin, ITO-Formteile mit hoher Dichte 
auf relativ einfache Art und Weise zu erzeugen und gleich- 
zeitig eine Verunreinigung und/oder Beschadigung der 
Oberflache des FreBlings, insbesondere beim HeiBpressen, 
zumindest zum groBten Teil zu vermeiden. 

Dieses Problem wird erfindungsgemaB durch ein Verfah- 
ren nach Anspruch 1, einen Formkorper nach Anspruch 8 
und eine Verwendung nach Anspruch 10 gelost. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird zunachst ein In- 
dium-Zinn-Oxid- (ITO) -Pulver in eine erste Form gefiillt. 

Von entscheidender Bedeutung beim erfindungsgemaBen 
Verfahren ist die Verwendung eines ITO-Pulvers, das eine 
spezifische BET- Oberflache (Brunauer-Emmett-Teller) von 
maximal 3 m^/g bei einer mittleren PrimarteilchengroBe (da 
das Pulver sehr stark zur Bildung von Agglomeraten neigt, 
wird im Rasterelektronenmikroskop die GroBe der einzel- 
nen Verastelungen abgeschatzt und als PrimarteilchengroBe 
angegeben) im Bereich von 0,03 bis 1,0 pm und/oder nach 
dem Kaltpressen bei einem Druck von 100 MPa eine Dichte 
von mindestens 40% der theoretischen Dichte (die theoreti- 
sche Dichte betragt 7,14 g/cm^) aufweist. Ein solches ITO- 
Pulver weist eine solch hohe Schiitt- und KaltpreBdichte auf, 
die ein Eindringen des im erfindungsgemaBen Verfahren 
verwendeten Keramikpulvers in den ITO-PreBling weitge- 
hend verhindert. 

Die die oben genannten Eigenschaften im wesentlichen 
aufweisenden zumindest jedoch fiir das erfindungsgemaBe 
Verfahren geeigneten ITO-Pulver sind durch folgende zwei 
Schritte erhaltlich: 

1. Zunachst findet eine Reaktion mindestens zweier 
Reaktionspartner in einem Plasmalichtbogen einer eine 
Einfiilloffnung fiir die Reaktionspartner und eine Aus- 
laBofiftiung mit einer Gaszufiihrvorrichtung aufweisen- 
den Plasmakanmaer zu einem Material statt, wobei als 
erster Reaktionspartner eine schmelzfliissige Indium- 
Zinn-Metall-Legierung und als zweiter Reaktionspart- 
ner Sauerstoff verwendet werden. 

2. AnschlieBend findet eine Beaufschlagung des im 
Plasmalichtbogen reagierten Materials an der AuslaB- 
offnung der Plasmakammer mit einem Gasstrom statt, 
der das Material mit einer Abkiihhrate im Bereich von 
10^ K/s bis 10^ K/s auf eine Temperatur zwischen 
+50°C und +400°C abkiihlt, wobei ein Indium-Zinn- 
Mischkristallpulver gebildet wird. 

Nach diesem ersten Verfahrens schritt wird das ITO-Pul- 
ver bei einem Mindestdruck von 100 MPa kaltgepreBt. In 
der Regel findet dies in einer mit fliissigem PreBmedium, 
beispielsweise Wasser oder Ol, gefluteten Beaufschlagungs- 
kammer statt. Dabei wird das Pulver bei einem Druck von 
100 MPa auf eine Dichte von mindestens 40% der theoreti- 
schen Dichte komprimiert, um ein Eindringen von beim iso- 
statischen HeiBpressen verwendeten Keramikpulver in den 
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PreBling weitgehend zu verhindern. 

Danach wird der KaltpreBling von der ersten Form befreit 
und dieser in eine typischerweise aus Stahl bestehende 
zweite Form gegeben, in der sich Keramikpulver, in der Re- 
gel Aluminiumoxid, befindet. Die Komdurchmesserober- 5 
grenze betragt 250 |im, wobei Schmelz- und Sintertempera- 
tur groBer als + 800°C ist, somit oberhalb der Verfahrens- 
temperatur beim isostatischen HeiBpressen liegt, Gleichzei- 
tig ist die Schmelztemperatur der zweiten Form groBer als + 
800°C, liegt somit uber der Verfahrenstemperatur beim iso- 10 
statischen HeiBpressen, wobei die zweite Form unter den 
Bedingungen des isostatischen HeiBpressens duktil ist. 

AnschlieBend wird die zweite Form gasdicht versiegelt, 
beispielsweise durch SchweiBen, um beim isostatischen 
HeiBpressen einen Druckausgleich zwischen der sich in der 15 
Form und sich auBerhalb der Form befindenden Atmosphare 
zu verhindern. 

Im AnschluB daran findet das isostatische HeiBpressen 
des mit dem Keramikpulver benetzten KaltpreBlings bei ei- 
ner Mindesttemperatur von +800°C und einem Mindest- 20 
druck von 20 MPa statt. Dabei wird der ITO- KaltpreBling 
hochverdichtet. 

SchlieBlich wird der HeiBpreBling nach Abkiihlung von 
der zweiten Form befreit. Dies geschieht in der Regel durch 
vorsichtiges Aufsagen der HIP-Form. Durch die oben er- 25 
wahnten giinstigen Eigenschaften des verwendeten ITO- 
Pulvers wird ein Eindringen des Keramikpulvers weitge- 
hend verhindert, wobei gleichzeitig ein Anhaften an den In- 
nenwanden der HTP-Form ebenso wirksam unterdriickt 
wird. 30 

Es hat sich in der Praxis bewahrt und ist deshalb von Vor- 
teil, wenn der Gasstrom eine Geschwindigkeit zwischen 
300 m/s und 500 m/s aufweist und/oder die Abkiihlrate im 
Bereich von 10^ K/s bis 10^ K/s liegt. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Kaltpressen unter 35 
Verwendung einer ersten flexiblen Form isostatisch durch- 
gefuhrt wird, um somit moglichst eine homogene Verdich- 
tung des Pulvers zu erreichen. Die erste Form soUte im Ide- 
alfall in alle drei Raumrichtungen moglichst gleich flexibel 
sein, damit eine moglichst homogene Verdichtung des ITO- 40 
Pulvers beim isostatischen Kaltpressen gewahrleistet ist. 

In vorteilhafter Weise wird das Kaltpressen bindemittel- 
und/oder preBhilfsmittelfrei durchgefuhrt, da beim isostati- 
schen HeiBpressen keine storende Verniinderung der Druck- 
beaufschlagungs-Effizienz durch Verdampfen der zugesetz- 45 
ten Mittel auftreten und keine Verunreinigung des IID-Pul- 
vers stattfinden soil. 

Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die erste flexible Form 
eine gummiartige Konsistenz aufweist, um auf diese Art und 
Weise eine gleichmaBige Verkleinerung bei Druckbeauf- 50 
schlagung in alle drei Raumrichtungen zu gewahrleisten. 

Die isostatische HeiBpreBform wird vorteilhafterweise 
vor dem isostatischen HeiBpressen evakuiert, um so eine 
eventuell vorhandene Restfeuchte und Restgase zu entfer- 
nen. Die Feuchtigkeit fiihrt vermutlich zu einer Zersetzung 55 
des Wassers beim isostatischen HeiBpressen unter Bildung 
von molekularem Wasserstoff, was zu einer Deformation 
des HIP-Behalters und beim Offnen dieses Behalters zu ei- 
ner Wasserstoffentziindung fiihrt. Diese beiden Nachteile 
werden mit dem Evakuieren vemiieden und gleichzeitig die 60 
Efifizienz bei der Druckbeaufschlagung gesteigert. 

Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten 
Formkorper weisen die oben angegebenen uberraschenden 
und vorteilhaften Eigenschaften, insbesondere relativ homo- 
gene Oberflachen, auf. 65 

Entsprechendes gilt auch fiir die Verwendung eines nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten Formkor- 
pers als Sputtertarget. 
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Bei Verwendung von Eisen enthaltenden isostatischen 
HeiBpreBformen zeigt sich in vorteilhafterweise, daB der 
Formkorper nach dem isostatischen HeiBpressen maximal 
0,001 Gewichts-% Eisen aufweist, d. h., daB eine Eisenkon- 
tamination in nur auBerst geringem MaBe stattfindet. 

Die nachfolgenden Beispiele dienen zur Erlauterung der 
Erfindung. 

1. Quaderformiger Block: 

In eine Gummiform mit den Abmessungen 135 X 
180 nmi werden 73 kg ITO-Pulver eingefuUt und so 
lange geriittelt, bis die FuUhohe 760 mm betragt. Die 
Form wird luftdicht verschlossen und in einer kommer- 
ziellen kaltisostatischen Presse bei einem Druck von 
320 MPa verdichtet. Die Gummiform wird abgezogen, 
um einen "Rohling" mit den Abmessungen 128 X 168 X 
697 mm zu erhalten. Dieser Rohling hat ausreichende 
Festigkeit und Stabilitat, um eine normale Handhabung 
inklusive spanender Bearbeitung zur Korrektur der 
Formgenauigkeit zu erlauben. 

Ein Behalter mit den Innenabmessungen 150 x 190 x 
750 mm wird durch SchweiBen von Edelstahlblechen 
vorbereitet, wobei der Deckel vorerst nicht aufge- 
schweiBt wird. Auf den Boden des Behalters wird eine 
Schicht feinen Aluminiumoxidpulvers (mittlere Kom- 
groBe ca. 3 |im) ca. 20 mm hoch aufgeschiittet. Der 
kaltgepreBte ITO-Block wird auf diese Schicht gestellt 
und der Spalt zwischen Block und Innenwand des Be- 
halters gleichmaBig mit dem Aluminiumoxidpulver 
aufgefiillt. Auch die Oberseite des ITO-Blocks wird 
mit Aluminiumoxidpulver zugedeckt. AnschlieBend 
wird der Deckel auf den Behalter gesetzt und mit den 
Seitenwanden verschweiBt. Der Deckel ist mit einem 
EdelstahLrohr versehen, das als Absaugstutzen zur Eva- 
kuierung dient. Nach dem AufschweiBen des Deckels 
wird der Behalter in einen Kammerofen bei 400°C ge- 
legt und der Absaugstutzen an eine Vakuumpumpe an- 
geschlossen, um die eingeschlossene Luft und auf der 
Pulveroberflache adsorbierte Feuchtigkeit zu entfer- 
nen. SchlieBlich wird der Absaugstutzen zugeschweiBt 
und der Behalter in eine heiBisostatische Presse ange- 
ordnet, wobei dieser auf bekannte Art und Weise mit 
einem Druck von 40 MPa bei einer Temperatur von 
970°C sechs Stunden lang beaufschlagt wird. Nach 
dem Abkiihlen wird der Behalter aufgetrennt und der 
Block ausgebaut. Dieser zeigt keinerlei Haftung an der 
Wand des Behalters und hat die rechteckige Form des 
kaltisostatisch gepreBten Blocks weitgehend riBfrei 
beibehalten. Die MaBe sind jedoch auf 112 X 150 X 
640 mm entsprechend einer Dichte von 6,79 g/cw? ge- 
schrumpft. Die Verunreinigung an Fe betragt 0,0005 
Gewichts-%. 

2. Zylindrisches Rohr: 

Ein feingeschliffener, zylindrischer Stab aus Stahl 
(62 mm Durchmesser X 450 mm Lange) wird zentrisch 
in einen an einem Ende geschlossenen Gummischlauch 
(Innendurchmesser 90 nmi) gestellt. Der Raum zwi- 
schen dem Stahlstab und dem Gummischlauch wird 
mit 6 kg ITO-Pulver ausgefiillt und der Schlauch am 
oberen Ende verschlossen. Analog dem ersten Beispiel 
wird der geschlossene Schlauch kaltisostatisch gepreBt. 
Nach dem Offnen des Schlauches und vorsichtigem 
Entfernen des Stabs liegt der ITO-Formkorper in der 
Form eines Rohres (Innendurchmesser ca. 62 mm, Au- 
Bendurchmesser ca. 86 mm) vor. 
Das Rohr kommt in einen Stahlbehalter (siehe erstes 
Beispiel) und wird innen und auBen mit dem oben er- 
wahnten Aluminiumoxidpulver ausgefiillt. Nach dem 
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Evakuieren und heiBisostatischen Pressen (analog dem 
ersten Beispiel) wird ein Rohr mit folgenden ungefah- 
ren Abmessungen erhalten: 

Innendurchmesser 60 mm, AuBendurchmesser 80 mm, 
Lange 400 mm. 

Der Rohling wird innen, auBen und an den Enden uber- 
schliffen, wobei nur ein geringer Abtrag von ein bis 
zwei Millimetem erforderlich ist, um eine saubere, alu- 
miniumoxidfreie Oberflache und die erwunschte hohl- 
zylindrische Geometrie zu erzielen. 

Grundsatzlich konnen durch Schleifen des erhaltenen 
HeiBpreBlings Formkorper unterschiedlicher Geometrie er- 
halten werden. 
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1 . Verfahren zur Herstellung eines Indium-Zinn-Oxid- 
Formkorpers, gekennzeichnet durch folgende 
Schritte: 

a. Einfiillen eines Indium-Zinn-Oxid-Pulvers in 
eine erste Form, wobei das Indium-Zinn-Oxid- 
Pulver eine spezifische BET-Oberflache von ma- 
ximal 3 m-/g bei einer mittleren Primarteilchen- 
groBe im Bereich von 0,03 bis 1,0 |im aufweist 
und/oder das Indium- Zinn-Oxid-Pulver nach dem 
Kaltpressen bei einem Druck von 100 MPa eine 
Dichte von mindestens 40% der theoretischen 
Dichte aufweist und/oder erhaltlich ist durch: 
Reaktion mindestens zweier Reaktionspartner in 
einem Plasmalichtbogen einer eine EinfuUoff- 
nung fiir die Reaktionspartner und eine AuslaBoff- 
nung mit einer Gaszufuhrvorrichtung aufweisen- 
den Plasmakammer zu einem Material, wobei als 
Reaktionspartner eine schmelzfliissige Indium- 
Zinn-Metall-Legierung und als zweiter Reakti- 
onspartner Sauerstoff verwendet werden und 
Beaufschlagung des im Plasmalichtbogen reagier- 
ten Materials an der AuslaBoffnung der Plasma- 
kammer mit einem Gasstrom, der das Material mit 
einer Abkiihlrate im Bereich von 10^ K/s bis 
10^ K/s auf eine Temperatur zwischen -l-50°C und 
+400°C abkiihlt, wobei ein Indium-Zinn-Misch- 
kristallpulver gebildet wird; 

b. Kaltpressen des Indium-Zinn-Oxid-Pulvers bei 45 
einem Mindestdruck von 100 MPa; 

c. Eingeben des von der ersten Form befreiten 
KaltpreBlings in ein sich in einer zweiten Form 
befindenden Keramikpulvers, dessen Komdurch- 
messerobergrenze 250 |im betragt und dessen 
Schmelz- und Sintertemperatur groBer als +800°C 
ist, wobei die Schmelztemperatur der zweiten 
Form groBer als 800°C und die Form unter den 
Bedingungen des isostatischen HeiBpressens duk- 
til ist; 

d. gasdichtes Versiegeln der zweiten Form; 

e. isostatisches HeiBpressen des mit dem Kera- 

mikpulver benetzten KaltpreBlings bei einer Min- 
desttemperatur von -l-800°C und einem Mindest- 
druck von 20 MPa. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Gasstrom eine Geschwindigkeit zwischen 
300 m/s und 500 m/s aufweist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abkiihlrate im Bereich von 10^ K/s 
bis 10^ K/s liegt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Kaltpressen unter Ver- 
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wendung einer ersten flexiblen Form isostatisch durch- 
gefiihrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Kaltpressen bindemit- 
tel- und/oder preBhilfsmittelfrei durchgefiihrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die erste flexible Form eine 
gummiartige Konsistenz aufweist. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die isostatische HeiBpreB- 
form vor dem isostatischen HeiBpressen evakuiert 
wird. 

8. Indium-Zinn-Oxid-Formkorper, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dieser nach einem Verfahren nach einem 
der Anspriiche 1 bis 7 hergestellt wurde. 

9. Indium-Zinn-Oxid-Formkorper nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwendung einer ei- 
senenthaltenden isostatischen HeiBpreBform der Form- 
korper nach dem isostatischen HeiBpressen maximal 
0,001 Gewichts-% Eisen aufweist. 

10. Verwendung des Formkorpers nach Anspruch 8 
oder 9 als Sputtertarget. 
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ABSTRACT: 

CHG DATE=19991102 STATUS=N>An indium-tin oxide (ITO) article is 
produced from an ITO powder which has a maximum BET specific surface of 3 
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m<2>/g and a mean primary particle size of 0.03-1.0 microns m and/or exhibits at 
least 40% theoretical density after cold pressing at 100 MPa and which is obtained 
by plasma arc reaction of molten indium-tin alloy with oxygen and cooling at 
10<5>-10<8> K/sec. to 50-400 deg C. An indium-tin oxide (ITO) article is 
produced from the ITO powder described above by: (a) cold pressing the ITO 
powder at \-100 MPa in a first mold; (b) introducing the cold pressing into a 
ceramic powder, having a particle diameter limit 250 microns m and a melting and 
sintering temperature of greater than 800 deg C, within a second mold which has a 
melting temperature of greater than 800 deg C and which is ductile under hot 
isostatic pressing conditions; and, after gas-tightly sealing the second mold, (c) hot 
isostatic pressing at least at 800 deg C and 20 MPa. An Independent claim is also 
included for an ITO article made by the above process. 
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